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En el presente trabajo de investigación titulado “Diseñar una mejora de métodos 
en los procesos de empacado de hortalizas congeladas para incrementar la 
productividad de la empresa IQF del Perú” tiene como objetivo primordial 
demostrar en que forma la aplicación del estudio de métodos de trabajos puede 
optimizar el proceso en el área de congelado de la empresa agroindustrial. 
  
Se analizarán los procesos operativos que afectan la productividad, teniendo en 
cuenta tanto la integridad del personal como la calidad del producto, se evalúan 
e identifican los puntos críticos que afectan a la línea de producción y la 
satisfacción del cliente en lo referente al producto final y el cumplimiento   con la 
oportuna entrega y disponibilidad de los contenedores solicitados. 
 
Se busca inculcar una ideología del desarrollo de la organización que le permita 
tener un crecimiento sostenido lo cual la lleve a un posicionamiento en el 
mercado internacional. como se sabe al día de hoy es un mercado muy 
competitivo por ende obliga a las organizaciones, que se desenvuelven en este 
ámbito   a innovar y mejorar de forma constaste sus procesos   a fin de lograr la 
excelencia.    
Por tal razón   se plantea una propuesta de metodología de trabajo en donde se 
busca eliminar las demoras innecesarias en el proceso de empacado de 
hortalizas y frutas congeladas además establecer las acciones que se deben 
realizar dentro del área de empacado, de esta forma ejecutar el trabajo de forma 
más eficiente. 
Para esto aplicaremos herramientas versátiles propias de la Ingeniería Industrial, 
para obtener un mejoramiento continuo de los procesos. 
Como resultado se reducirán los tiempos muertos, se incrementará la eficiencia 
en el uso de los recursos, se evitarán los cuellos de botella de la línea de 








 Productividad:  
 Eficiencia: 
 Proceso Productivo  
 Mejora de procesos 
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En este mercado globalizado las empresas que se dedican al rubro de alimentos   
deben de caracterizarse por ser altamente competitivas puesto que los clientes 
cada vez  son más exigentes  en cuanto a la calidad  de los  productos que 
adquieren  y esto obliga a las organizaciones empresariales  a mejorar  
constantemente sus procesos  en busca de la  excelencia,  también debemos 
tener como objetivo ser eficientes en la atención de los pedidos  de los clientes,   
logar atenderlos  con rapidez y entregar sus productos  en el tiempo que ellos 
indiquen  al cumplir  con todo  esto se demuestra  que la organización 
empresarial es altamente competitiva y confiable.  
Es importantes tomar acciones, que permitan lograr una mejor competencia de 
la empresa empezando desde sus procesos más sobresalientes   
optimizándolos, buscando emplear sus recursos al máximo, métodos para 
incrementar su eficiencia y productividad; así poder cumplir con su objetivo 
principal para la empresa que es la satisfacción de las necesidades de sus 
clientes. 
Con este objetivo trazado por la empresa agroindustrial IQF del Perú y en busca 
de mantenerse competitiva en incrementar su productividad hace uso de la 
metodología Estudio del trabajo, con este método propuesto por la Organización 
Internacional del Trabajo (O.I.T.) se plantea aplicarlo en la línea de empacado 
de hortalizas y frutas congeladas con el propósito de incrementar su 
productividad y logar cumplir con los embarques planificados.  
De este modo la empresa agroindustrial IQF del Perú contará con la información 
adecuada y oportuna, cuya finalidad será tomar las medidas adecuadas. 
También podrá asignar los recursos más convenientes de modo que garantice 
el crecimiento de la organización y su competitividad dentro del mercado.   
Por tal razón se elaborará la presente tesis titulada “Diseñar una mejora de 
métodos en los procesos de empacado de hortalizas congelas para incrementar 
la productividad de la empresa IQF del Perú” cuyo objetivo es mejorar los 










1.1 Datos generales 
Nombre IQF del Perú S.A.  
RUC: 20100032709 
Fecha de Inicio de Actividades: 27 Abril de 1987  
Tipo de Sociedad: Sociedad Anónima  
Estado de la Empresa: Activo  
Actividad Comercial: Elaboración y conservación de frutas, legumbres y 
hortalizas 
 
1.2 Nombre o razón social de la empresa 
     IQF DEL PERU S.A. 
 
1.3 Ubicación de la empresa (dirección, teléfono y mapa de ubicación) 
Dirección: Carretera Panamericana Sur Km 205.5 –El Carmen – Chincha 
Domicilio Fiscal: Av. Alberto del Campo 405 Residencial Orrantia   
San Isidro   Lima 
Teléfono: (056) 218830 







Imagen 1 Ubicación de la Empresa 
                                       Fuente: Google Mapas 
     
 
1.4 Giro de la empresa. 
Elaboración y conservación de frutas, legumbres y hortalizas 
1.5 Tamaño de la empresa. 
IQF del Perú es una gran empresa cuenta con 500 trabajadores 
1.6 Breve Reseña histórica de la empresa. 
La empresa IQF del Perú fue fundada en la ciudad de Ica en 1987 con la 
puesta en funcionamiento de su primera Planta de congelado de frutas y 
hortalizas para atender el mercado de estados unidos.  
En el año de 1988 inaugura su segunda Planta   de congelado en la ciudad 
de Chincha con el propósito de expandirse al mercado asiático. 
La compañía optó por un negocio rentable y sostenible en el tiempo, 





En este escenario la Planta de Ica se dedica íntegramente al congelado de 
alcachofas y la Planta de Chincha se centra en el congelado de espárragos. 
En 1994, una vez asegurado un volumen considerable de procesamiento de 
espárrago y habiendo incursionado en el procesamiento de alcachofa, IQF 
del Perú S.A. se convirtió en una de las empresas de mayor aporte al 
desarrollo de la comunidad y la región y decide incursionar en otros negocios 
como la palta fresca, uva, etc. 
También ingresaría en el mercado de conservas buscando posicionarte en 
este rubro, contando para ello con la implementación de tecnología de 
vanguardia que es instalada en su Planta ubicada en la ciudad de Ica. 
La empresa se consolida como una de las agroexportadoras más 
importantes del país debido a su gran compromiso de mejorar la calidad de 
sus productos y siempre está buscando las mejoras necesarias para 
asegurar la inocuidad de sus productos.  
IQF del Perú S.A. es una empresa agroindustrial de vanguardia, dedicada al 
cultivo de vegetales y a la elaboración de productos congelados, frescos y 
conservas,  
 Para cumplir con este objetivo se establecen procesos dirigidos a cumplir 
las características de calidad definidas por nuestros clientes y en armonía 
con los requerimientos técnicos y legales vigentes. 
El obtener una alta calificación en las auditorias de la IFS (International Food 
estándar) se asegura que sus clientes la reconozcan con una empresa de 
















                                              
                Imagen 2 Organigrama de la Empresa 











1.8 Misión, Visión y Política  
1.8.1 Misión 
En la empresa Agroindustrial IQF del Perú. Comercializamos hortalizas 
(espárragos, banana y alcachofa congelada) y frutas frescas (palta y 
uva), asegurando las utilidades y la continuidad del negocio en el largo 
plazo, logrando la satisfacción de nuestros clientes. 
1.8.2 Visión 
En el año 2019, la empresa Agroindustrial IQF del Perú. Seguirá siendo 
la mejor opción en el mundo para los comercializadores de alcachofas 
y espárragos congelados. Buscamos diversificar nuestro portafolio de 
productos (uva y palta), así como incrementar la oferta de productos 
con alto valor agregado.  
La empresa Agroindustrial IQF del Perú seguirá siendo una compañía 
exitosa, eficiente, seria, confiable y consistente, que respeta y protege 
el medio ambiente con un alto sentido de responsabilidad social para 
sus colaboradores, su entorno y país, agregando valor a los productos 
y a las empresas de nuestros clientes. 
1.8.3 Política 
En IQF del Perú S.A. empresa dedicada al cultivo procesamiento y 
comercialización de frutas y hortalizas congeladas y frescas y en 
conserva destinadas al mercado internacional 
Asumimos el desarrollo responsable de nuestros procesos y productos 
brindando alimentos inocuos mejorando continuamente la calidad 
atendiendo oportunamente a nuestros clientes dentro de un entorno de 
protección al medio ambiente cumpliendo las leyes vigentes y 
permitiendo el desarrollo de nuestro personal al que consideramos 








Objetivos de la Política 
  
 Buscar siempre la inocuidad y calidad del producto, asegurando los 
estándares requeridos en todas las etapas desde la planificación 
hasta la venta.  
 Cumplir con la legislación nacional, así como los códigos internos 
basados en estándares internacionales. 
 Brindar satisfacción de nuestros clientes, cumpliendo 
oportunamente con sus requerimientos, basando nuestra gestión 
en el desarrollo de procesos eficientes    
 Disponer los recursos necesarios para desarrollar, implementar y 
mantener la política de calidad de manera sostenible.  
 Promover el desarrollo y bienestar de nuestro personal 
reconociendo siempre sus aportes, brindando la posibilidad de 
desarrollar competencias para optimizar sus labores.  
 Honrar nuestros valores.  
 Desarrollar un plan auditorías permanentes de nuestro Sistema de 
Gestión de Calidad.  
 Mantener la política comunicada e implementada en toda nuestra 
actividad empresarial, a nuestros proveedores, clientes, 
colaboradores y comunidad en general.  
Enfoque Externo: Nos orientamos hacia la identificación de las 
necesidades de nuestros clientes para entregarles productos y servicios 
que nos permitan satisfacerlos.  
 
Enfoque Interno: Buscamos la excelencia en todas las personas, 
procesos y acciones que intervienen en nuestro negocio.  
Nuestro ámbito de acción es la producción y comercialización 
internacional del espárrago, alcachofa, palta, banana y uva. 
Para lograrlo cultivamos, compramos y transformamos las materias 
primas, suministros y servicios necesarios para la venta de nuestros 




1.9 Productos y Clientes.  
1.9.1 Productos. 
 Espárragos verdes congelado (Enteros, puntas y trozos) 
 Alcachofa congelada (Enteros, mitades y cuartos) 
 Uva flame fresca 
 Uva crimson congelada,  
 Mango congelado (chunks) 
 Palta fresca.  
 Banana congelada (slice) 
 Alcachofas en conservas    
 
 
                Imagen 3 Presentaciones de Productos  
                                        Fuente:  Propia 
 





                Imagen 4 Familia de productos congelados 













 Crop´s International. 
 Fimcor International Inc. 
 Fuji trading co. Ltd. 
 Izumi-Cosmo company limited 
 Meiji co. Ltd. 
 Nosui corporation 
 Blencor International 
 Ramsey development trading ltd. 
 Sc foods Co. Ltd. 
 Ultra congelados Virto S.A. 
 Saveur company 
 
1.10 Premios y certificaciones  
1.10.1 Certificaciones  
 Certificado Global Gap 
 Certificación BASC 
 Certificado SQF Institute  
 Certificado BRC 
 Certificación IFS 
 HACCP para producción y empaque de esparrago 
 Certificado de Saneamiento Ambiental otorgada por el MINSA 





         
Imagen 5 Certificación IFS                                       Imagen 6 Certificación BASC 
     Fuente: La empresa                                                     Fuente: La empresa 
                                                     
 
1.11 Relación de la empresa con la sociedad 
La empresa IQF del Perú tiene un gran compromiso con el cuidado del 
medio ambiente y el entorno. Por eso mantenemos continuamente 
informado de los avances más recientes y tecnología de última generación 
que permita la conservación del medio ambiente 
Venimos desarrollando proyectos de gestión ambiental con manejo de 
materia orgánica, residuos sólidos y la educación ambiental de manera 
externa e interna, comprometiendo a nuestros colaboradores, la comunidad 
y los gobiernos locales. Hemos enseñado en nuestro personal una cultura 
de respeto por el medio ambiente; somos estrictos en el cumplimiento de 









































2.1  Descripción del área analizada  
El área analizada es la de congelado, aquí existen diversas zonas de 
trabajo, como zona de escaldado, zona del túnel de congelado en la cual 
se centra la parte productiva, y el área de empacado  
En el congelado trabajamos con personal rotativo, en temas operacionales 
y personal administrativo, para temas de gestión.  
Los puestos que se manejan son: 
El jefe de Planta, un jefe de Producción Industrial, un Ingeniero de 
procesos, un asistente de área, quienes ven parte administrativa.  
En temas operacionales, se cuentan con 6 supervisores de línea de 
proceso y 280 trabajadores en las diferentes zonas de proceso  
En el área de congelado tenemos los siguientes procesos: 
A) Zona de Escaldado: 
El escaldado consiste sumergir el producto en agua caliente y 
someterlo a una cocción para eliminar alguna posible presencia de 
microorganismos  
En este proceso se sumerge el producto ya cortado o pelado en agua 
caliente a una temperatura que puede variar según la presentación de 
producto. Los turiones enteros normalmente son sometidos a una 
temperatura entre 86º y 89º C por un espacio de 2.0 a 6.0 minutos. Este 
tiempo está en función al diámetro del turión.  
El trozo normalmente es sometido a una temperatura entre 88º y 91º C 
por un espacio de 2.5 a 5.0 minutos. Este tiempo está en función al 
diámetro del turión. 
Posteriormente se realiza el enfriado en agua helada a 2 - 15°C, con 
una dosis residual baja de cloro (>0.5 ppm). El producto debe salir a 
temperatura de 10 – 30°C. 
El producto blanqueado y enfriado se escurre en un equipo vibratorio 




    
                          Imagen 7 Proceso de escaldado                                        
               Fuente: Propia 
B) Zona de congelado: 
Consiste en someter el producto escaldado normal o braceado a una 
baja temperatura, generalmente entre –18 y –35 ºC con la finalidad de 
congelarlos. Se realiza en un sistema IQF que garantiza la 
individualidad de las piezas. Es importante controlar que las piezas 
congeladas mantengan los parámetros exigidos de producto terminado. 
El producto escaldado es llevado directamente al túnel de congelado 
por sistema IQF para ser congelado.  El operario de producción que se 
encarga de la alimentación de producto al Túnel debe tener en cuenta 
dar una carga adecuada de producto para evitar el aglomera miento o 
una subida brusca de temperatura del túnel que trae como 
consecuencia 
C) Zona de empacado: 
El producto congelado es verificado y colocado en bolsas de polietileno 
o laminadas, luego se hace el pesado manual bolsa por bolsa al 100 
%, lo realiza personal entrenado para tal fin, teniendo en cuenta el peso 
establecido por cliente, luego el producto es sellado con máquinas de 
sellado térmico manual o automático. Esta actividad es realizada por el 




por el técnico de control de calidad en su control de sellos. y colocados 
finalmente en cajas de cartón sanitarias para su despacho   
Esta caja está etiquetada según el modelo aprobado y entregado por 
el cliente. También contiene una codificación que permite mantener la 
trazabilidad del producto. La caja es sellada con cinta de embalaje para 
asegurar su hermeticidad.  
El producto final congelado pasa obligatoriamente por un detector de 
metales para detectar la presencia de materiales metálicos ferrosos, no 
ferrosos, acero inoxidable.  
Finalmente, el producto terminado se almacena en cámara de 
congelamiento de -18 a -24°C bajo cero. 
La línea de congelado, es un área de proceso la cual se encarga en su 
parte operativa de la producción de hortalizas y frutas congeladas en 
sus distintas presentaciones tales como de 1 kg, 500 gr. ,400 gr, 200 gr 
150 gr, 12 Oz, 10 Oz, 8 oz, 2.5 Lb y 1.5 Lb. 
   
                                          Imagen 8 Proceso de Empacado 




2.2 Antecedentes y definición del problema 
El proceso de empacado se ve interrumpido por las demoras de 
abastecimiento de materia prima en la línea de proceso, también muchas 
veces por la acumulación de producto en las fajas de selección de hortalizas 
y las demoras en la línea de pesado que ocasiona descongelamiento del 
producto esta deficiencia es constante debido a que el personal no hace una 
correcta sus labores 
En este panorama se tiene que parar la línea de empacado hasta que la 
cantidad de producto acumulado en las fajas de selección disminuya para 
continuar con el proceso de empacado 
Las demoras por abastecimiento de materia de prima también son una 
constante y esta situación hace que las líneas de proceso tengan paradas 
por falta de producto para trabajar.  
Esto origina además costos adicionales como (mano de obra, materiales, 
energía, utilización de máquinas, etc.)  
Por lo que se debe mejorar esta parte del proceso que nos permita reducir 
esos costos e incrementar el nivel de productividad de la línea.     
2.2.1 Síntomas del problema:  
Entre los síntomas que se han encontrado que dan como motivo que 
el área de congelado actual, no muestre eficiencia en su línea de 
producción 
 Baja productividad debido al personal operativo, no realizan sus 
tareas de acuerdo a los estándares establecidos. 
  Reprocesos: en las líneas de selección y empacado  
 Reclamos por parte de clientes debido al mal sellado térmico de las 
bolsas que contienen el producto   
 El producto empacado es desechado por no cumplir con las 
tolerancias de calidad    





 Exceso de parada en la línea de empacado por la deficiente 
selección del producto, lo cual genera cuellos de botella 
 Baja productividad debido a las máquinas selladoras, deben ser 
reguladas constantemente por mala manipulación del personal  
 Paradas en la línea de proceso de empacado por falta de producto 
para trabajar   
 
2.2.2 Causas 
Se ha identificado las causas principales que dan origen a una baja   
productividad en la empresa, entre ellas están: 
 Falta de capacitación al personal para que cumpla con los estándares 
para cada producto. 
 El producto mal seleccionado en la línea tiene que volver a ser 
revisado, al no cumplir con las especificaciones del cliente   
 No se hace una correcta revisión de las bolsas selladas, no cumple 
con las tolerancias del cliente. 
 Acumulación de producto por no hacer un correcto seleccionado en la 
línea de empacado lo cual genera lotes observados debido a producto 
descongelado 
 Solo existe un registro (formato) de salidas de cajas de producto 
terminado.   
 El uso inadecuado de las máquinas selladoras. Los procedimientos 
existentes no están estandarizados por lo que no han sido 
debidamente diseñado; esto hace que las capacidades de las 
selladoras térmicas no sean debidamente utilizadas.   
 No hay un abastecimiento adecuado de materia prima para las líneas 
de proceso. 
 
2.2.3   Ishikawa  
Es esencial realizar un análisis detallado para esto realizaremos el 




del problema principal que afecta a la organización, agrupándolas 
y clasificándolas de forma específica, al mismo tiempo se puede 
organizar sistemáticamente las causas del problema, así 




                               Imagen 9 Diagrama de Ishikawa                                   
Fuente: Propia 
 




2.2.4 Pronóstico   
Si las condiciones ya mencionadas continúan, podría generarse lo 
siguiente:  
 Paradas en la línea de empacado, esto generaría pérdidas 
monetarias y la posible deficiencia del producto ofrecido al no 
cumplir las especificaciones de los clientes.  
 Costos adicionales de MO para la revisión y reproceso del 
producto  
 Lotes observados para su reproceso  
 Pérdidas de clientes.  
 Rechazo del producto por parte de CCA (Control de Calidad)  
2.2.5 Control del pronóstico  
 Como ya hemos mencionado líneas arriba es fundamental que la    
Empresa IQF del Perú tome acciones necesarias, para mejorar sus 
procesos en el área de empacado con la finalidad de minimizar las 
paradas que se presentan en esta línea de proceso, así también 
mejorar la distribución de sus áreas de proceso haciendo más 
eficiente el uso de máquinas, equipos y personas  
También es primordial capacitar al personal, para que realicen sus 
labores de forma idónea, de esta forma serán mucho más 
productivos en sus puestos de trabajos y todo esto va repercutir en 
el bienestar de la empresa 
2.3 Problema general y específico   
2.3.1 Problema general 
¿Es necesario diseñar una mejora de métodos en los procesos de             
empacado de hortalizas congeladas para incrementar la productividad 
de la empresa IQF del Perú? 
2.3.2 Problemas Específicos  
¿Es necesario diseñar una mejora de métodos en los procesos de 




de la empresa IQF del Perú?  
¿Es necesario diseñar nuevos procedimientos para los procesos de 
empacado de hortalizas congeladas para incrementar la productividad 
de la empresa IQF del Perú?  
2.4 Objetivos: general y específico 
2.4.1 Objetivo General  
Diseñar una mejora de métodos en los procesos de empacado de 
hortalizas congeladas para incrementar la productividad de la empresa 
IQF   
 2.4.2 Objetivos Específicos  
Diseñar una mejora de métodos en los procesos de empacado de 
hortalizas congeladas para incrementar la productividad de la empresa 
IQF del Perú. 
Diseñar nuevos procedimientos para los procesos de empacado de 
hortalizas congeladas para incrementar la productividad de la empresa 
IQF del Perú. 
2.5 Justificación  
Debido a que el área de congelado es el núcleo de cualquier empresa   
agroindustrial que se dedica a la exportación de productos congelados, es 
fundamental mejorar sus procedimientos para que las otras áreas puedan 
realizar su trabajo con mayor eficiencia y los clientes queden satisfechos con 
el trabajo realizado.  
2.5.1 Importancia teórica 
Se considera que la presente investigación es de mucha envergadura   
para   la empresa IQF del Perú S.A, ya que se alcanzará una mejora 
trascendental en la gestión de su proceso productivo, lo cual generará 
una mejoría en el área de congelado. 
Podemos mencionar que para la elaboración del presente proyecto se 
ha tomado en cuenta información resaltante de carácter teórica, así 




En mi opinión estoy convencido que la conclusión de la investigación 
será esencial ya que el tema seleccionado es uno de las principales 
dificultades que se presentan a diario dentro de la empresa. 
Las sugerencias que se mencionan serán relevantes debido a que con 
ellas la empresa podrá implementar procedimientos que le permitirán 
minimizar el uso de recursos, con lo cual va a poder lograr los 
objetivos y metas de la empresa. 
2.5.2 Importancia practica 
Con las conclusiones obtenidas, se verificará cuáles son las labores 
que generan baja productividad; lo cual se pondrán sugerencias que 
van a favorecer a la empresa IQF del Perú y definir un Layout claro de 
los procesos a seguir en el área de congelado y que permitirá que los 
colaboradores tengan presente cuáles son sus funciones, que labores 
específicas tienen que cumplir para obtener un trabajo eficiente y 
desempeñarse con más eficiencia sus labores.  
Se brindará información resaltante para la empresa con lo cual se 
concientizará de la repercusión de una mejor forma de realizar los 
procesos productivos dentro del área de trabajo. 
2.5.3 Importancia Metodológica 
Para conseguir el cumplimiento de los objetivos de estudio, se va 
hacer   uso de la Técnica del Estudio del Trabajo, a través de sus 
distintas fases de desarrollo y de esta forma implementar y mejorar la 
distribución de nuestra organización.  
También cabe mencionar que los resultados del trabajo se verán 
reflejado en documentos en el cual se planteen acciones de mejora, 
tales como Procesos documentados con formatos definidos, 
manuales de operaciones, perfiles de puestos actualizados y también 
en los documentos se aborda las acciones de control que se usaran 





2.6 Alcances y Limitaciones  
2.6.1 Alcances  
La presente investigación se realizará en el área congelado de 
hortalizas   de la empresa IQF del Perú S.A., dedicada al rubro 
agroindustrial, la cual se ubica en la ciudad de Chincha.  
2.6.2 Limitaciones  
La presente investigación se limitará al área de congelado de 





























































En este capítulo se desarrolla un tema muy importante que es fundamental en el 
proyecto de mejora en el área de congelado. Que es muy importante ya que 
ayuda a conocer las funciones que estos deben hacerse y son importantes 
dentro de la organización, además el proyecto se desarrolla dentro de un Planta 
de proceso, motivo por la cual dominar los aspectos teóricos es vital para poder 
desarrollar mejoras dentro de la línea de producción.  
Aquí también se describe el soporte teórico necesario para desarrollar el 
presente trabajo obtenido de la bibliografía revisada relacionada al tema en 
estudio.  
 
3.1 Bases Teóricas   
A continuación, se hace mención de las bases teóricas o conceptos 
necesarios para el presente proyecto de mejora con los que se pretenden 
dar solución al problema que afecta a la empresa.  
3.1.1 Productividad 
Según García. (2005), menciona:    
La productividad es definida como el grado de rendimiento con que se 
emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos 
predeterminados. El principal motivo para estudiar la productividad en 
la empresa es encontrar las causas que la deterioran, y una vez 
conocidas, establecer las bases para incrementarlas. (p.9).   
Así mismo, la productividad se determina de la siguiente manera:   
 
Productividad =   Producción obtenida  
Cantidad de recursos empleados 
 
 
Productividad =     Resultados logrados  
Recursos empleados 
El objetivo del presente trabajo es incrementar la productividad, para 




adecuados para alcanzarla, para ello utilizaremos los indicadores de 
productividad, para verificar que se logró el objetivo deseado 
 
La Oficina Internacional de Trabajo (1996), sostiene: 
La productividad es la relación entre producción e insumo. La 
productividad en una empresa puede estar afectada por diversos 
factores externos, así como por varias deficiencias en sus actividades 
o factores internos. Entre los factores externos que quedan fuera del 
empleador; se encuentran la disponibilidad de materias primas, mano 
de obra calificada, políticas estatales relativas a la tributación y 
aranceles aduaneros, infraestructura existente, disponibilidad de 
capital y tipos de interés, medidas de ajuste aplicadas a la economía o 
a ciertos sectores por el gobierno. (p.4, 5). 
 
La OIT menciona que la productividad de una organización es influida 
por diferentes factores que no son propios de la empresa   tomamos 
como referencia los impuestos que pueden incrementarse, esto 
afectaría la productividad.  
3.1.2 Dimensiones de la productividad 
Se toma en consideración dos criterios usualmente utilizados en la 
evaluación del desempeño de una línea de proceso los cuales están 
vinculados con la productividad.  
Según García, (2005), menciona: 
Eficacia  
“La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede 
ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia 
se logra cuando se obtiene un resultado deseado con el mínimo de 
insumos: es decir, se genera cantidad y calidad y se incrementa la 
productividad. 
De ello se desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia 




     EFICACIA =       Unidades Producidas   
                                 Unidades Programadas  
 
Eficiencia  
Según García, (2005), sostiene: 
Es la capacidad disponible en horas-hombre y las horas-máquina para 
lograr la productividad y se obtiene según los turnos que trabajaron en 
el tiempo correspondiente. (p.19)    
 
          EFICIENCIA =    Horas Hombre Reales   
                                    Horas Hombre Estimadas  
De los conceptos mencionados se llega a la conclusión que no pueden 
utilizarse de manera individual, puesto que cara uno proporciona una 
medición parcial de los resultados. Por consiguiente, se debe 
considerar como indicadores para calcular de forma integral la 
productividad.   
3.1.3 Distribución de Planta  
Según Muther (1997), menciona: 
a distribución de planta busca obtener una ordenación racional y 
económica de todos los elementos involucrados en la producción 
(procesos, equipos, personas, material, entre otros) bajo los siguientes 
principios y/u objetivos:  
 Integración conjunta de todos los factores que afectan la 
distribución de planta  
 Distancias mínimas para el movimiento de material  
 Flujo óptimo del trabajo a través de la planta  
 Utilización efectiva de todo el espacio cúbico  
 Satisfacción y seguridad de los trabajadores  




Así mismo, la distribución de planta tiene las siguientes ventajas para la 
empresa: 
 Incremento de la producción  
 Disminución de los retrasos en la producción  
 Determinación efectiva de la capacidad de producción de la 
empresa  
 Ahorro de áreas ocupadas (Producción, almacenamiento y de 
servicios)  
 Reducción del manejo de materiales  
 Mayor utilización de la maquinaria, mano de obra y servicios  
 Reducción del material en proceso  
 Reducción del trabajo administrativo e indirecto en general  
 Logro de una supervisión más fácil y mejor  
 Reducción del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de 
los trabajadores.  
 Elevación de moral y satisfacción del obrero (p,23) 
 
Como podemos apreciar una adecuada disposición de los diferentes 
recursos en una Planta de proceso, va influir en la forma como se 
desenvuelva la organización al tener una correcta distribución eso hará 
a la empresa más productiva.  
 
3.1.4 Herramientas para el mejoramiento de la gestión por procesos  
En el siguiente proyecto de investigación, se realizará una por eso 
usaremos las herramientas que nos serán muy útiles en el 
mejoramiento de la gestión por procesos:  
A)  Diagrama causa – efecto 
Según Maldonado (2011) menciona: 
EI Diagrama Causa - Efecto es una técnica de análisis en la resolución 




Ishikawa, de la Universidad de Tokio, en 1943, quien la utilizó con un 
grupo de ingenieros en una planta de la Kawasaki Steel Works, para 
explicar cómo diversos factores que afectan un proceso pueden ser 
clasificados y relacionados de cierta manera. EI “resultado fijo" de la 
definición es comúnmente denominado el "efecto", el cual representa 
un área de mejora: un problema a resolver, un proceso o una 
característica de calidad. Una vez que el problema/efecto es definido, 
se Identifican los factores que contribuyen a él. (causas) (p.115) 
Según los autores Agudelo & Escobar (2010) debemos seguir los 
siguientes pasos para elaborar el diagrama:   
Pasos para construirlo: 
1. Definir el efecto o problema con una frase corta.  
2. Proponer las posibles causas que generan el problema. Se utiliza 
la tormenta de   ideas y los diagramas de flujo.  
3. Clasificar las posibles causas por grupos que apunten a causas 
principales según su preferencia. Puede inclusive hacerse en la 
lista de la tormenta de ideas, clasificándolas desde acá por causas.  
4. Ubicar las posibles causas dentro de los grupos de las causas 
principales en el modelo de diagrama y preguntar sobre cada 
causa, por qué ocurre esa causa y así se llega al siguiente nivel.  
5. Enumere el siguiente nivel de causas en orden de importancia 
(puede ser la prioridad dada con la técnica de Grupo nominal), para 
comenzar a investigar sobre ellas, (p.89).   
B) Hoja de verificación 
Según Agudelo & Escobar (2010) describen otra herramienta como,  
Es la herramienta que permite visualizar los datos de una forma ágil y 
precisa. Debe diseñarse de tal forma que permita asentar la 
información sin muchas complicaciones, debe contener además el 
periodo al que corresponden los datos y explicar cuál evento se, 
midiendo. Asegúrese de que los datos que se tomen sean aleatorios. 




la observación recta o en la clasificación de muestras. Se requiere 
siempre que se vaya a solucionar algún tipo de problema. (p.84).    
C) Histograma de frecuencia  
Según los autores Schroeder, Goldstein & Rungtusanatham, (2011), 
Un histograma es un conteo de frecuencia que utiliza datos 
provenientes de la hoja de verificación para mostrar el perfil y darle 
forma a la distribución de los datos; puede indicar que algunos puntos 
de datos son valores atípicos o puede haber formas extrañas para la 
distribución que señalen un sesgo o posiblemente más de un modo o 
pico en la distribución p.192)  
Según los autores Agudelo & Escobar (2010)  
 
Los pasos para la construcción de un histograma son:  
1. Cuente el número de datos en la serie. Los datos deben ser al 
menos 50.  
2. Determine el rango R de los datos. EI rango es la diferencia entre 
el dato mayor y el menor.  
3. Determine el número de clases KH Menos de 50 datos se debe 
tornar entre 5 y   7, mayores puede ser el equivalente a la raíz 
cuadrada del número de datos.  
4. Determine la amplitud del intervalo de clase H. H = R dividido K.  
5. Determine los límites de clase. Se parte del número menor y se le 
suma la amplitud del rango, sucesivamente, ajuste al entero más 
cercano  
6. Construya una tabla de frecuencias “Clasifique allí los datos de los 
valores en cada intervalo y cuéntelos  
7. Construya el histograma basado en la tabla (p. 85)   
D.- Gráfico de Pareto  
Según los autores Schroeder, Goldstein & Rungtusanatham, (2011), 
Puede construirse un diagrama de Pareto para mostrar los problemas 
más importantes. En 1906, Vilfredro Pareto observó que, en cualquier 




significativo de la totalidad del grupo. Los datos deben tabularse para 
identificar los modos de fallas que ocurren con mayor frecuencia; 
como resultado, pueden atacarse primero los problemas más 
relevantes., (p.192) 
Según Agudelo & Escobar (2010) mencionan: 
Los pasos para construir un gráfico de Pareto son:  
1. Decidir qué problema investigar y cómo tomar los datos (…)  
2. Diseñar una tabla para contar los datos, diligenciar la tabla 
agrupando los datos por causas. Se utiliza la estratificación.  
3. Organizar la tabla en orden descendente de mayor a menor y 
totalizar.  
4. Complementar la tabla con acumulados de cada ítem y calcular 
los porcentajes de participación individual y acumulada.  
5. Construir un diagrama de barras con los anteriores datos (…)  
6. Dibujar la curva que resulta de los datos acumulados. Aquí se 
obtiene el gráfico de “Pareto “  
7. Complementar el grafico con la información explicita. Problema 
que se graficó de Pareto. Escala de valores, unidades en el Y a la 
izquierda y porcentajes a la derecha, clasificación de las causas 
en el eje X (p.86).  
3.1.5 Estudio del trabajo  
Según la Oficina Internacional de Trabajo (1996), Indica que:  
El estudio de Trabajo es el “examen sistémico de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de 
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se 
están realizando” (p.9) 
Es un instrumento que ayuda a mejorar la productividad. El estudio de 
trabajo tiene por objeto examinar de qué manera se está realizando una 
actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el trabajo 
innecesario o uso antieconómico de recursos y fijar el tiempo normal de 




Es la evaluación sistemática de los métodos aplicados de los procesos con 
el objetivo de optimizar el empleo eficaz de los recursos para establecer 
estándares de rendimiento respecto a las actividades que se realizan. 
3.1.6 Herramientas para la Caracterización de los Procesos  
Las caracterizaciones de los procesos ayudan a identificar las condiciones 
y/o elementos que hacen parte del proceso. En este trabajo, se estudiarán 
las los siguientes:  
Según Agudelo y Escobar (2010), mencionan:  
Documento que describe esquemáticamente la secuencia de actividades 
que se deben seguir por las personas de las áreas involucradas en el 
desarrollo de un proceso. Las caracterizaciones incluyen diagramas de 
flujo, de acuerdo con el tipo establecido por la organización y remiten a los 
formatos, instructivos y registros (p.36 -38). 
Entre estos tenemos:  
 
A. Formatos:  
Son documentos dispuestos para el registro de datos e información 
B. Instructivos  
Son documentos que describen de manera específica la elaboración de 
los formatos o de algunas actividades o tareas.  
C. Registros  
Son documentos que presentan resultados obtenidos o que proporcionan 
evidencias de actividades desempeñadas. El Control de Registros 
establece las características genera-les que debe tener todo registro 
generado en la organización: Emisión, Revisión, Aprobación, Medio, 
Tiempo de conservación y Forma de recuperación.  
Cada uno de los procesos del sistema es responsable de garantizar la 
correcta conservación, de acuerdo con los parámetros del proceso.  
D. Diagrama de flujo  
Como una forma de ilustrar mejor un proceso existen los diagramas de 




claramente identificables y acompañados de una breve descripción. Los 
diagramas de flujo dan una mayor precisión y claridad sobre lo que quiere 
expresar para dar a conocer las actividades  
 
3.2 Antecedentes de la Investigación 
3.2.1 Antecedentes Nacionales 
Chang, A. (2016). En su tesis “Propuesta de mejora del proceso 
productivo para incrementar la productividad en una empresa 
dedicada a la fabricación de sandalias de baño” – Chiclayo 2016, 
sostiene que: “la investigación en este proyecto busca proponer una 
mejora del proceso productivo de sandalias de baño, teniendo como 
primer objetivo el diagnosticar la situación actual del proceso de 
producción de la empresa, para posteriormente elaborar el plan de 
mejora del proceso productivo de sandalias de baño para aumentar la 
productividad y finalmente realizar el análisis costo- beneficio del plan 
de mejora de la producción para evaluar si la propuesta de mejora es 
rentable o no.  
Finalmente, a través del análisis económico se determinó que la 
propuesta de mejora es rentable con una tasa interna de retorno del 
22% utilizando una tasa de referencia del 12%” (p.9). 
Para poder realizar una mejora en el proceso productivo es de primordial 
importancia, un análisis de la situación actual del proceso actual , 
observar su Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP), su Diagrama 
Analítico del Proceso (DAP), para así poder  determinar cuáles son  los 
métodos adecuados que debemos emplear y que  nos permita 
incrementar la productividad. 
  3.2.2 Antecedentes Internacionales 
Yunga, C. (2012) En su tesis denominada “Propuesta para el 
mejoramiento de gestión en los procesos operativos de la Ferretería 
El Cisne – España 2012”, tiene como objetivo proponer el 




Esta investigación es exploratoria y descriptiva, con los datos 
obtenidos se formularán las acciones y se elaborará un informe que 
ayude a dar soluciones específicas a los problemas críticos que posee 
el almacén, para disminuir los errores que se cometen en la parte 
administrativa y operativa, mediante la elaboración de formularios 
para controlar y contabilizar, implementación de softwares, 































































4.1 Investigación Aplicada 
La metodología que se utilizará   es el estudio métodos de trabajo de la OIT, 
en donde se utilizan ocho fases las cuales son: seleccionar, registrar, 
examinar, establecer, evaluar, definir, implantar y controlar. 
Lo que se busca con el presente trabajo es mejorar los procesos de 
congelado de la empresa IQF del Perú. Es de esta manera que se describen 
las fases que se implementarán en el proyecto el cual son los siguientes: 
 
               
 Tabla 1 Estudio de métodos y selección de trabajos 
Fuente: Introducción al estudio del trabajo OIT 
La metodología que se ha mencionado conlleva al uso de herramientas que 




4.2 Técnicas y herramientas de recolección de datos    
A) Técnicas de Observación:  
Es un registro visual de lo que ocurre en una situación Se toma 
información tal cual como se da en su forma natural mediante la 
observación directa, se observa las actividades y tareas que desarrollan 
las personas encargadas del proceso de empacado de hortalizas y frutas 
congeladas.  
              
               Imagen 10 Formato para registrar observaciones  
                           Fuente: Propia 
B) Técnicas de Entrevista:  
Esta técnica es muy útil se obtiene información de los trabajadores de 
los sectores del área de empacado, de las tareas que se ejecutan, los 
conocimientos teóricos que puedan ayudar a dar consistencia a la 






                                      Imagen 11 Formato de entrevistas 
                               Fuente: Propia 
 Herramientas:  
A) Lluvia de ideas o brainstorming: 
Esta herramienta ayuda a la generación de múltiples ideas sobre el origen 
o causas de los problemas actuales que se presentan en la organización. 
La participación de todos los involucrados en hacer aportes de sus ideas 
es una gran fuente de información que es mucho más confiable que las 
ideas de un solo individuo.  
Para realizar el presente trabajo se programaron reuniones con el 
personal del área de congelado en donde cada participante elaboró una 
lista con una serie de ideas de las posibles causas de los problemas 
existentes  
B) Diagrama de Ishikawa:  
También llamado el diagrama de pescado, es una herramienta que 
relaciona un problema existente con las causas que lo generan de esta 
forma se permite identificar y tener bien claro los problemas que afectan 





C) Diagrama de Pareto:  
El diagrama de Pareto, también conocido como diagrama 80-20, es un 
gráfico enfocado en el análisis de datos con el objetivo de encontrar los 
problemas principales junto con las causas más importantes. Se le llama 
diagrama 80-20 pues, de acuerdo a ella, el 80% de los problemas que 
existen tiene su origen en el 20% de los elementos; dicho de  
4.3 Procedimientos Sistemáticos de la metodología del estudio del trabajo 
Fase 1: Seleccionar 
En esta fase, describimos los procesos que se llevan a cabo dentro 




o Recorte  
o Escaldado 
o Congelado  
o Empacado  
 Seleccionamos el proceso de empacado de empresa IQF del Perú 
debido a que presenta menor productividad que los demás procesos 
productivos. 







        Tabla 2   Resumen de productividad por procesos 







          Imagen 12 Comparativo de eficiencia de los años 2016 al 2018 
                           Fuente La empresa  
Como podemos apreciar en las barras mostradas líneas arriba podemos 
determinar que el proceso de empacado es la que presenta una eficiencia 







Fase 2: Registrar 
En esta fase indicamos las actividades que se van a ejecutar a fin 
de recaudar la información necesaria con las que explicaremos a 
continuación: 
 Se hace la observación directa en el momento del desarrollo de 
los diferentes procesos a fin de poder familiarizarse y conocer 
con las diferentes tareas que se realizan en cada proceso. 
 Se realizó una reunión con las personas encargadas del área 
de congelado, se aplicó la técnica de lluvia de ideas en el cual 
se mencionaron las causas que están afectando la baja 
productividad del área de congelado.  
                
                                       Imagen 13 Formato Lluvia de Ideas 
                               Fuente: Propia 
 Con la información obtenida de los colaboradores cuando se les 




descritos estaremos desarrollando como se llevan a cabo los 
procesos del área de congelado de la empresa IQF del Perú 
ITEM Causas de baja productividad 
1 No hay un adecuada planificación de la producción 
2 Mala distribución de planta que ocasiona demoras  en el abastecimiento 
de MP 
3  Falta de capacitación del  personal , no cumple con los estándares  
4 Mal Sellado  térmicos de la bolsas de producto terminado    
5 Falta un inspector de calidad en la línea de proceso    
6 No hay formatos de control que permita hacer un seguimiento de la 
producción de forma diaria 
7 No se revisan  bolsas selladas, no cumple con las tolerancias del cliente  
8 Falta  tener manuales  de operaciones  por cada estación de trabajo  
9 Acumulación de producto en las líneas de selección y calibrado 
10 Producto mal seleccionado , provocas demoras al tener que volver a 
revisarlos 
11 Presencia de producto con defectos   
12 Descongelamiento del producto que  genera lotes observados 
13 Falta  de procedimientos estandarizados  
 
               Tabla 3   Causas de baja productividad 
Fuente: Propia 
 
 Se registran el diagrama del Ishikawa, el DOP, plano de 





Imagen 9 Diagrama de Ishikawa del proceso de congelado  
Imagen 9 Diagrama de Ishikawa del proceso de congelado 
                                       Imagen 13 Formato Lluvia de Ideas 


















                                       
                              Imagen 14 Diagrama de Ishikawa proceso de congelado 




                
                            Imagen 15 D.O.P. del área de congelado 





                            Imagen 16 Plano de Distribución de Planta  





                            Imagen 17 Layout del proceso de empacado  
                           Fuente: Propia 
Fase 3: Examinar 
Con los datos obtenidos en los pasos anteriores, se procedió a 
realizar una entrevista al Jefe de Planta con la finalidad de tener un 
examen crítico del método actual del trabajo. Para ello se harán 
preguntas de la manera de trabajar en el área de congelado de la 
empresa IQF del Perú. 
Haremos las preguntas preliminares para las siguientes 
actividades: Proceso de empacado de hortalizas congeladas: 
Pregunta 1. ¿Qué se hace?    
Respuesta1. Se realiza los procesos de selección calibrado pesado 
y embolsado de hortalizas congeladas.   
Pregunta 2. ¿Cómo se hace?  




escalda por unos minutos para asegurar su inocuidad, después se 
hace un enfriado con agua helada para después pasar por el 
vibrador para un escurrido con este proceso se evita que el 
producto se maltrate, el esparrago ingresa al túnel de congelado 
para ser congelado a una temperatura de -26 °C.  
El producto congelado es seleccionado y calibrado según las 
especificaciones   de los clientes y las presentaciones solicitadas 
luego el producto es embolsado, pesado, sellado pesado y 
encajado, luego pasa por el detector de metales y finalmente es 
almacenado en la cámara de congelado.  
Pregunta 3. ¿Cuándo se hace?  
Respuesta3 Una vez que el producto sale del túnel de congelado 
es entregado a las fajas de selección para su posterior empacado 
de producto final.  
Pregunta 4. ¿Por qué se hace?  
Respuesta 4 Porque al congelar los espárragos se asegura la 
inocuidad del producto, debemos de cumplir los parámetros 
establecidos sin embargo no hay un adecuado estudio y balance 
establecido ya que hay paradas por acumulación de producto en 
las líneas de selección. 
Pregunta 5. ¿Cómo debería hacerse?  
Respuesta 5. Se debería realizar un estudio, para poder 
estandarizar los procesos y realizar una adecuada distribución de 
Planta de esta forma los procesos sean más fluidos y se puedan 
aprovechar al máximo los recursos de la empresa que se puedan 
dar durante el proceso.  
Pregunta 6. ¿Qué debería hacer?  
Respuesta 6 Se debería aplicar una propuesta que ayude a 
optimizar el proceso. Realizar capacitaciones a personal del área 
de congelado mejorar las revisiones de la calidad, mejor 
distribución de los recursos, de la planta también se debe 




controles más eficiente, sería muy beneficioso tener un nuevo 
layout del área de empacado con la finalidad de hacer un mejor uso 
de los equipos, herramientas y personas.  
Incidencias por descongelamiento en la línea de empacado: 
Para hacer un análisis minucioso de los procesos en la línea de 
empacado se toma como referencia   las revisiones realizadas en 
el 2018, como se puede apreciar en la tabla y gráfico del proceso 
mencionado se puede concluir que las incidencias por 
descongelamiento son muy altas tenemos como indicador un rango 
que va desde el 9.5 % al 27% de lotes no conformes, cabe indicar 
que esta tendencia es uno de los factores de baja productividad que 
presenta la línea de empacado , al tener un producto descongelado 
genera  sobrecosto en el producto final , se tiene que hacer más 
revisiones  se utiliza más mano de obra para poder llevar a cabo y 
disminuir las observaciones que se encuentran al momento de 















               
         Tabla 4 Comparativo de lotes evaluados 2018 






                  Imagen 18 Comparativo de lotes evaluados vs. lotes no conformes  







         Tabla 5 Reclamos por descongelamiento 2018 
Fuente: La empresa 
 
         Tabla 6 Reclamos por daño de insectos 2018 






Con la información obtenida del periodo 2018 que corresponden a los 
reclamos presentados por parte de los clientes que obliga a la empresa a 
tomar medidas al respecto y buscar soluciones de rápida acción que 
permita disminuir los diferentes reclamos, después de hacer el análisis 
respectivo se tiene la certeza que se tiene dos causa principales que 
originan los reclamos, los cuales son:  
 Daños por frio / descongelamiento 
  Bolsas abiertas mal selladas 
Con esta información relevante permite identificar las medidas que 
debemos tomar para poder corregir estas causas que generan la baja 
productividad en el área de congelado, al tener reclamos se generan 
sobrecosto, por tal razón es de primordial importancia mejorar el proceso  
 
El 21% representa los reclamos por descongelamiento, el producto se tiene 
que reponer al cliente además de la perdida que significa  por ese producto 
que ya se descartó , se incurre en sobrecostos de envió  y otros  gastos  
adicionales  
Lo cual representa pérdidas para la empresa  
 
               
 
                                    Tabla 7 Tabla de frecuencias de reclamos  





                                  
     Imagen 19 Diagrama de Pareto  
                                Fuente: Propia 
Fase 4: Establecer y Fase 5: Evaluar 
En esta fase, procederemos a establecer y proponer las nuevas formas 
de llevar a cabo los procesos, en base a los aportes brindados por los 
colaboradores y la empresa. 
Se establecen indicadores de productividad y de medición a los 
procesos y establecer el uso de los diferentes formatos de control del 
área congelado de la empresa IQF del Perú 
En esta etapa se dará a conocer soluciones que ataquen el problema 
raíz y lleve los resultados hacia las expectativas del cliente  
Se determinó que, en la presente tesis, el proceso de espárrago en el 
área de congelado, debe cumplir con los parámetros de la calidad ya 
que es un requerimiento de tipo obligatorio y según la definición del 
problema se detalló que las quejas y reclamos en el último año han sido 
por el tipo de defecto, es decir que la organización, el área no está 
cumpliendo con un requerimiento que es obligatorio para el cliente 
causándole así una insatisfacción.  
Una vez definida la situación actual se procederá a mejorarlas, en este 
caso minimizar las cantidades de los productos no conformes.  




información ha sido proporcionada por los responsables del proceso de 
empacado del área de congelado más la encuesta a los trabajadores se 
llega a la determinar que existe la necesidad de tomar acciones 
concretas para mejorar los procesos. 
Con la lluvia de ideas se definen procedimientos, el empleo de nuevos 
formatos, nuevos perfiles de puesto, métodos e indicadores, para los 
procesos empacados  
Con la elaboración del diagrama de Pareto se puede establecer que se 
tienen 2 causas principales o mayor numero que generan reclamos por 
parte de los clientes. Ocasionando pérdidas a la empresa puesto que no 
solo tiene que reponer las cantidades de productos observado sino 
también generan baja productividad de la línea de empacado, también 
se ha examinado las cantidades de producto evaluado en el área, y se 
tiene como resultado un alto % de lotes de producto no conforme   
Establecer, los nuevos procedimientos que se llevaran a cabo 
especificando las actividades, formalizarlas en fichas establecidas, 
comunicarlas y difundirlas hacia todas las áreas relacionadas a los 
procesos: 
 Diseñar flujo de  planificación de la producción 
 Diseñar una nueva distribución Total de planta  
 Diseñar un flujo de recorrido de la materia prima  
 Realizar un programa de capacitaciones 
 Desarrollar la ficha del MOF para los puestos de trabajo: acorde con 
el perfil, necesidades actuales de puesto para evitar la sobre carga 
laboral 
 Establecer manuales de operaciones en las principales líneas del 
proceso  
 Elaborar un tríptico que servirá para la capacitación rápida del 
personal 





Situación Mejora  Objetivo  Responsable 
No hay un adecuada 
planificación de la producción 
Se elabora un  
digamma  de flujo  de 
la planificación de la 
producción 
Optimizar  las operaciones  
través  de una correcta 




Mala distribución de planta 
que ocasiona  que los 
diferentes procesos sean 
deficientes debido a la 
disposición de los equipos  
Se hace un plano de 
una nueva y mejorada 
distribución de la 
Planta , cambiando  de 
ubicación los procesos  
Hacer más eficiente la 
distribución de la 
maquinarias y equipos  en 






Hay  demoras en los 
abastecimientos de materia 
prima  a los diferentes 
procesos 
Se elabora un 
mejorado   recorrido de 
la MP, en la cual el 
abastecimiento será 
mas fluido 
Mejorar el abastecimiento  
de la MP de una estación 








Personal  no 
capacitado  
Elaborar un plan de 
capacitaciones de 
supervisores y 
operarios y se 
elaboran MOF  de los 
diferentes proceso 
Capacitar al personal en   
materia de calidad y 




Mal Sellado  térmicos de la 
bolsas de producto terminado    
Elaborar manual de 
operaciones   de los 
procesos  
Disminuir los lotes 
observados , al contar con 
manuales de operaciones  





Se generan lotes 
observados  debido  al 
poco control del producto 
final 
Contratación de un  
inspector  de calidad para 
la línea de empacado 
Asegurar que el producto  
procesado  cumpla con las 
normas de calidad  
exigidas por el cliente   
Gestor de 
calidad 
Distribución deficiente de 
equipos máquinas y personas 
en el área de empacado que 
ocasiona cuellos de botella  
Se diseña un layout  en el 
cual se aprecia la mejor 
distribución de los 
equipos y otros lo cual 
permitirá que el proceso 
sea más fluido 
Hacer un mejor 
aprovechamiento del 









No hay una adecuada 
supervisión de proceso en la 
línea  
 Se capacita al supervisor 
de la línea de empacado  
 Reducir las deficiencias  
encontradas  en la calidad  





                              Tabla 8 Matriz de mejoras propuestas  










  Fase 6: Definir 
Para esta fase se evalúa las diferentes alternativas de solución 
propuestas como por ejemplo oportunidades de mejora. 
Desarrollo de las mejoras propuestas. 
A) Diagrama de flujo de planificación de la producción. 
Una de las observaciones mencionadas por el jefe de Planta durante la 
entrevista que se le hizo fue la falta de un flujo en lo que concierne a la 
planificación la producción por tal razón se diseña un diagrama de flujo 
para tener una óptima planificación de la producción con el fin de mejorar 
esta deficiencia encontrada 
Al tener un correcto diagrama de flujo permite que la planificación de la 
producción sea la más óptima  
  
  
                     Tabla 9 Diagrama de flujo planificación de la producción  




B) Plano de propuesta de distribución de planta  
Una adecuada distribución de planta ayudaría a incrementar la 
producción y productividad de la empresa IQF del Perú SA, ya que 
disminuye los tiempos muertos dentro del proceso productivo.  
Presentamos un plano de distribución de Planta donde se establece una 
mejor organización de las máquinas, los equipos y las personas para un 
mayor manejo y control de los mismos 
Con esta nueva distribución se propone un adecuado flujo de producto 
en la planta y que en cada proceso   el traslado de la materia prima sea 
más fluido evitando las demoras, ya que al hacer demoras ocasiona 
tiempos de parada La distribución de planta propuesta tiene como 
objetivo que el flujo de MP sea más eficiente por tal motivo los procesos 
ya no tendrán demoras de abastecimiento, la MP se traslada de forma 
más óptima:  
 Se cambió las ubicaciones de las cámaras de fresco, la cámara CF1  
y CF2,la cámara de mayor  capacidad de almacenamiento será  ahora 
la de materia Prima y la cámara de menor capacidad será para 
almacenar los productos en proceso , de esta  forma se estará más 
cercas de las respectivas  zonas de trabajo.  
 La Zona de selección de materia prima que viene del campo, estará 
al lado de la cámara de más capacidad de almacenamiento con esta 
nueva distribución se evita traslado largo.  
 La zona de recorte estará ahora directamente enlazada con la zona 
de selección y escaldado de esta forma se ahorra tiempo y para ser 







Imagen 20 Propuesta nueva distribución de Planta 




C)   Recorrido de la MP dentro de la Planta mejorado  
En nuestra redistribución propuesta se ha creído conveniente el cambio de 
la zona de trabajo, de esta forma será más fluido el abastecimiento de la 
materia prima y se evitara las demoras   que ocasionan paradas en las otras 
zonas de trabajo se detalla   a continuación: 
Hidroenfriado: El producto es descargado del camión después de hacer el 
muestreo y pesado se hace la operación de enfriado el producto para su 
almacenamiento, o de ser necesario se lleva a la línea de selección de 
materia prima:  
Almacenamiento de materia prima. El esparrago hidroenfriado es llevado 
a la cámara de fresco (CF1) para su posterior proceso en las líneas de 
selección dependiendo del volumen ingresado y de la capacidad de proceso 
de la planta.  
Proceso de selección: El producto es seleccionado según especificaciones 
del cliente en las cuales se consideran los diámetros la calidad, cabe indicar 
que son distintos para cada cliente.  
Proceso de recorte:  El producto que fue separado en la zona de selección 
es recortado a la longitud pedida por el cliente.  
Proceso de trozado; los productos que no califican como turiones de 
calidad AB son llevados a las mesas de trozado allí se genera una nueva 
presentación de producto (Puntas Y trozos) 
Almacenamiento de semiterminado:  El esparrago que no se va procesar 
en el día queda almacenado para su posterior proceso este caso se da a 
menudo por tal motivo es de vital importancia tener cerca de la línea de 
recorte la cámara donde se guardara este producto.En el recorrido de 
materia prima del método actual se tiene los siguientes tiempos: 
Traslado de materia prima y semiterminado al blanqueador es de 4.5 




de fresco, zonas de selección y corte hasta llegar al escaldador.  
Con el método propuesto se reduce a 3.5 minutos para llevar la materia 
prima al escardador, con este nuevo tiempo se está mejorando el 
abastecimiento de materia prima a las líneas de selección, corte y trozado.  
El traslado se hace cada 15 minutos lo que cabe indicar que cada hora con 
el método anterior se utilizaban 18 minutos, tomamos como referencia que 
en un turno de 8 horas se utilizaban 144 minutos. 
Con el método propuesto cada 15 minutos se necesitarían 3.5 minutos para 
el traslado eso serian 14 minutos cada hora en una jornada de 8 horas se 
tiene 112 minutos  
En conclusión, se ha disminuido en un 23 % el tiempo de traslado de materia 
prima   con este cambio se resuelve el problema de falta de abastecimiento 






Imagen 21 Propuesta Flujo de recorrido de la materia prima    





D) Elaboración de programa de capacitaciones 
Se realiza un programa de capacitaciones que tiene como objetivo que el 
personal esta actualizado en las tareas que debe realizar en su puesto 
de trabajo, también se capacita a los supervisores de los diferentes 
procesos  
 
                               Tabla 10 Programa de capacitaciones  





E)  Elaboración del manual de operaciones  
Para una mejor estandarizancion y  capacitacion en los puestos de trabajos 
que presentan una mayor deficiencia  como se menciona , se procede a 
elaborar el manual de operciones  de  los procesos  afectados , con esta 
accion se busca que el proceso  se mejore y tengamos menores reclamos  
por parte de los clientes  
Con estos manuales  que se elaboran  se va  a mejorar las operaciones  ya  
que se seguiran metodos que  han sido estudiados y por ende son la mejor  
manera de realizar  la labor  en los puestos asignados y  con esta importante 
aporte se tendra  un personal menor capacitado y  ser amas productivo , aal 
no cometer tantos  errores en su puesto de trabajo  
En la presente tesis se plantea trabajar de manera más eficiente el proceso 
de espárrago en el área de congelado; por tal motivo se tiene que tener en 
cuenta el factor humano, ya que, en la fase de medición, los operarios arrojan 
índice de deficiencias en lo relacionado con el proceso.  
Para realizar los mencionados manuales se ha hecho una observación 
detallada de los procesos y se ha coordinado con cada responsable de área 
así como también el Jefe de Planta de la mejor secuencia que debe seguir 
un trabajador al momento de realizar su labor en el puesto asignado, los 
manuales elaborados se mencionan a continuación 
 Operaciones en línea de empacado 
 Operaciones de pesado de bolsas con producto 
 Operaciones de sellado de bolsas con producto 
 Operaciones del encargado de Túnel de IQF 
 Operaciones en el Shaker   






F) Manual de funciones del Supervisor de Empacado  
Elaboramos el manual de funciones del supervisor de empacado que se 
encarga de llevar el correcto proceso aprovechando de mejor manera los 
recursos   del área como son (insumos, maquinas, equipos y personas) 
asegurando la inocuidad del producto final 
Con esta propuesta se pretende capacitar en sus funciones en el puesto 
de supervisor en línea de proceso, además el supervisor de empacado 
ser capacitado en temas de calidad del producto esta capacitación la 






Tabla 11 Funciones del supervisor de empacado  







 G) Elaboración del perfil del Inspector de CCA  
Con el objetivo de reducir los reclamos presentados por los clientes se 
realizará la contratación de un personal que cumpla la función de inspector 
de control de calidad en la línea de empacado, esta persona será la 
encargada de revisar y hacer controles que cumplan con las especificaciones 
de los clientes, así como las siguientes tareas: 
Controlar y registrar la calidad   
Consiste en un control físico –visual del producto que está en la línea de 
proceso, por la cual deberían ser extraídas muestras de forma aleatoria por 
producto-cliente durante el proceso   y así analizar, tomando como 
referencias las especificaciones técnicas solicitadas por el cliente.  
También se debe controlar el tiempo y la temperatura del congelado 
consistiendo en el control de parámetros del congelado en el túnel IQF, 
tomando como referencia parámetros de especificación del proceso en 
función al producto.  
Se registra fecha, turno, hora de producción, producto y presentación –marca 
de empaque  
De encontrar que el producto no cumple con lo solicitado por el cliente, 
comunicar al Ing. De turno para que tome las acciones correctivas de 






Tabla 12 Perfil del inspector de CCA  







H) Layout mejorado del proceso de Empacado  
Con la finalidad de mejorar el metodo de trabajo en el area de empacado se 
hace una mejor dsitribucion del area par esto  se cambia el flujo anterior  y se 
propone un nueva dsitribucion de la los recursos lo cual  va permitir 
incrementar la productividad de la linea de produccion  
Como se indica en el analisis previo uno de los principales problemas que se 
tenia en la lniea de empcado  y ocasiona reclamos de los clientes  es el 
descongelamiento del prodcuto , esto se debe a la demora en el proceso  con 
esta nueva distribucion el proceso sera mas fluido  y evitara que el producto 
permanesca mucho tiempo en las lineas de selección, calibrado y pesado 
para esto se toma  como referencia lo siguiente: 
Linea de selección tenia  un tiempo de permanencia en la linea de 8 minutos 
la cantidad de kg/ hora  era 1200, esto indica  que  eran 150 kg que 
permanecian 8 minutos  en la zona de selección  
Linea de calibrado tenia  un tiempo de permanencia en la lniea de 10 minutos 
la cantidad de kg/ hora  era 1200, esto indica  que  eran 200 kg que 
permanecian 10 minutos  en la zona de calibrado  
Se pudo identificar que al hacer el traslado y llevar ese producto a la linea de 
pesado y reliazar la operación de pesado  era de 12 minutos  por 200 kg  de 
permanencia  en la zona , con esta identificacion se hizo el calculo que esta 
zona  solo podia procesar 1000 kg / H  por la mala distribucion de los equipos, 
herramientas y personas. 
Con la propuesta  de mejora y al tener lla nueva distribucion se observo la 
mejoras de los tiempos de permanencia del producto en las lineas de pesado 
puesto que se centarlizo esta operación  para esto se determino que las lineas 
de pesado  estn en la parte central y las lineas de calibrado esten alrededor  
con esta mejora se evita los traslados innecesarios y perdidas de tiempo ya 
que la tener cerca las lineas y esta proximas una d la l otra el proceso es mas 




y mejorando la productividad  
Ahora con la propuesta la linea de pesado puede tener 200 kg  por cada 
10 minutos esto hace que la liena de pesado haya incfementado su 
prodcutividsad en un 16.6 % 
 
Imagen 22 Layout propuesto de zona de empacado    












Fase 7: Implantar  
En esta fase, elegiremos la mejor opción a través del análisis previo, se definirán 
las secuencias que deben de seguir las diferentes tareas y actividades por parte 
de los colaboradores. Así mismo, se definirán quien o quienes deben de realizar 
las diferentes tareas y actividades de cada proceso. En el siguiente: 
 





Se capacita en  lo referente al flujo de 
la planificación propuesto 
Gerencia de Producción 
Gestor de Producción 
 
 2  días  
 
2 
Hacemos la nueva distribución de 
Planta   
Gestor de Producción 
Supervisor Producción 
 
 15 días 
3 Se pone en marcha la nueva forma 
de cómo va hacer el recorrido la MP  
Gestor de Producción 
Supervisor Producción 
Supervisor de Fresco 
 
 
    4 días 
4 Seleccionar la línea  a la cual se hará 
la implementación  
Gestor de Producción 
Supervisor Producción 
Supervisor de empaque 
 
 
    2 Días 
5 Implementar el layout  propuesta en la 
línea de empacado 
Gestor de Producción 
Supervisor Producción 
Supervisor de empaque 
 
   4 días 
6 Capacitación  al supervisor de 
empacado acerca la forma de trabajar 
dentro de la línea de producción 
 




     4 días 
 
7 
Capacitación  al personal de empacado 




Supervisor de empaque 
 
    7 días  
 
 8 
Capacitamos al personal de CCA 
usando el manual de Sistema  de 
gestión de la Calidad propuesto 
 
Gestor de CCA 
 
    
     2 días 
 
Tabla 13 Cronograma de actividades a implantar  






 Fase 8: Controlar 
El Gestor de producción controlará al supervisor de la línea empacado quien es 
el responsable de hacer cumplir los métodos nuevos y realizará el seguimiento 
de los trabajadores de la línea mediante un check list, en el cual se medirá el 
indicador de eficiencia y será llenado de forma diaria.  
 
 
Tabla 14 Chek list de capacitación  













































5.1 Análisis Crítico y Planteamiento de Alternativas  
5.1.1 Estudio de Métodos de trabajo:  
Esta metodología está   basada en la gestión de los procesos de la 
organización la cual va permitir una implementación desde cero, es 
más, amigable se puede entender y es rápido en resultados para las 
organizaciones que optan por el uso de esta metodología. 
Los beneficios son de mayor importancia puesto que se logra hacer una 
identificación de las oportunidades de mejora puesto que hace uso de 
estructuras graficas como pueden ser flujogramas de procesos que nos 
permiten tomar decisiones oportunas. 
Su implementación se fundamenta en la estrategia de la organización 
incluyendo en ella una óptima cadena de valor permitiendo obtener los 
resultados esperados y permite incentivar el cumplimiento de los 
requerimientos de los clientes internos y externos y se hace la elección 
de las mejores decisiones para transformar las entradas en salida de 
valor. 
Una medición de cumplimiento y rendimiento de esta metodología 
implementada lo que permitirá la mejora continua de la organización.  
Ventajas:  
• Nos permite Incrementar la productividad  
• Estableces mejores condiciones de trabajo que van en bien de la 
organización y su desarrollo además de mejorar la seguridad 
• Los resultados que se desean obtener son más rápidos  
• Es mucho más económico para aplicar al proceso.  
• Esta metodología que puede aplicar en todas partes.  
• Se tienen costos bajos y de fácil aplicación.  
• Tenemos al alcance recursos materiales y personales.  
• En este método se trata de que los colaboradores piensen y propongan 




• Esta metodología es un instrumento de investigación poderoso.  
Desventajas:  
• Los procesos y clientes generan conflictos al momento de adaptarse a 
los cambios propuestos. 
• El proceso de mejora genera cambios en los niveles de autoridad 
originando malestar.  
• Genera la impresión de mayor trabajo, cuando lo único que se pretende 
es trabajar de manera distinta y más productiva 
5.1.2 Sistema de Gestión de la Calidad:   
Es de conocimiento general que el Sistema de Gestión de la Calidad 
forma parte del Plan estratégico de las organizaciones, cuyo objetivo 
primordial es el logro de resultados a alto nivel, pero también se 
direcciona específicamente a objetivos de la calidad que la 
organización decida tomar en un lapso de tiempo definido, en busca de 
la satisfacción de los clientes que es la razón de ser de toda 
organización 
La implementación del sistema de gestión de calidad requiere más 
tiempo y una base documentaria. Además, está orientada íntegramente 
a los procesos por lo que es necesario primero, identificar los procesos 
para luego mejorar la calidad  
Este tipo de sistema requiere de la dedicación y respaldo de la alta 
Gerencia para entregar los recursos que garanticen el cumplimiento del 
sistema. 
Es necesario generar documentación (Políticas, Manuales, 
Procedimientos, Instructivos, Registros, Formatos, etc.) de esta manera 
se puede garantizar la planificación, ejecución, verificación y toma de 
acciones del sistema de gestión de la calidad y que como resultado final 
se plasme en un manual de calidad donde se incluyan todos los 
procesos que soportan el sistema y la asignación de un representante 





• Se tienen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.   
• Existe una reducción considerable de los productos defectuosos por 
consiguiente una reducción en los costos, como resultado de un 
consumo menor de materiales   
• Coloca a la organización en una mejor posición competitiva  
• Se pueden eliminar procesos repetitivos e innecesarios de poco 
rendimiento o eficiencia evitando así gastos que puedan hacer que la 
organización no se competitiva en el mercado  
• Permite ayudar en los procesos de mejoramiento de calidad ya que 
los requerimientos de los clientes cada vez son más exigentes  
• Genera la motivación y  
• El trabajo en equipo se hace más eficiente y va generar la motivación 
de los colaboradores puesto que para certificarse en este sistema se 
va requerir el esfuerzo de todos los miembros de la organización 
Desventajas:  
• Es necesario una inversión económica considerable y el uso de 
muchos recursos para la implementación de este sistema  
• Se requiere mucho tiempo para hacer un cambio total en la empresa 
que pueda mejorar la eficiencia de la organización. 
• Se necesita que todos los colaboradores de la organización pongan 
su mejor esfuerzo para lograr que este sistema sea una realidad  
•  La implementación de este sistema genera cierta burocracia.  
5.1.3 Lean Six Sigma:  
Este método Lean Six Sigma es un proceso de mejora que toma los 
fundamentos de la metodología lean y six sigma a través del DMAIC 
(Definir, Medir, Analizar y Controlar). Este es un proceso de mejora que 
se soporta de un extenso análisis estadístico de los procesos con la 




variabilidad de los procesos. Generalmente para la implementación de 
esta esta metodología de mejora, la empresa debe de tener un enfoque 
de gestión por procesos bien estructurado y contar con datos que tienen 
que estar documentados para poder realizar un adecuado análisis 
estadístico que va permitir diferenciar de otras metodologías.   
Ventajas:  
• Es posible aumentar considerablemente la variedad de los 
productos y servicios que se produce, y permite diversificar la cartera 
de productos y servicios que se ofrece a los clientes. Con esto 
permite fortalecer a la organización frente a la competencia   
• Permite la reducción de costos con ello la empresa ahorra dinero 
para inversiones a futuro que van a permitir tener un crecimiento 
sostenido.  
Desventajas:  
•  La metodología Six Sigma al ser aplicada como estrategia de 
negocio va tomar mayor tiempo en obtener resultados a corto 
plazo.  
• Para tomar decisiones que son de vital importancia se tiene que 
confiar en estadísticas o datos.  
• Para que esta metodología funcione es necesario un Jefe de 
equipo con experiencia y entendimiento en la estrategia Six Sigma.  
• Si no se alcanza las metas y obtener los beneficios esperados se 
tendrá que empezar a aplicar SIX Sigma desde el inicio, y se 
necesitara mayores recursos para logar este objetivo buscado.  
Después de analizar las diferentes alternativas y al comprar cada uno 
de las metodologías se decide seleccionar las metodologías des 























































6.1 Justificación dela solución escogida 
La finalidad del presente proyecto es buscar incrementar la productividad del 
área de congelado de la empresa IQF del Perú, para lograr este objetivo se 
optó por la metodología del Estudio del Trabajo de la OIT cabe resaltar que 
este método resulta más económico, los resultados son más rápidos además 
se cuenta con los materiales y recursos, sus procesos están basados en la 
mejora, por lo tanto, es la elección más apropiada para la propuesta de 
mejora. de métodos  
En el informe presentado se analiza, identifica y selecciona los procesos a 
mejorar, en este caso se ha seleccionado las operaciones que se realizan 
en el área de congelado que son las que ocasionan las demoras en las líneas 
de producción, también se aborda aspectos como la capacitación que el 
personal debe recibir en su puesto de labores ya que un personal más 
capacitado es una persona más productiva y por ende, es un aporte 
importante a la organización que se verá beneficiada 
El objetivo primordial del estudio es lograr aplicar métodos más sencillos y 
eficientes para de esta forma incrementar la productividad de cualquier 
sistema productivo. 
La implementación del presente estudio, es más viable en cuanto a que las 
herramientas que se aplican son consideradas prácticas de uso diario.  
Por otro lado, la experiencia del implementador es un factor determinante en 
la toma de decisión para esta alternativa,  
También se resalta   que al tener un proceso más fluido y evitar las demoras 
innecesarias se optimiza el proceso productivo  
Para este diseño de mejora de métodos se emplearon diversas técnicas y 
herramientas.  
Se elige el estudio de trabajo de la OIT porque ayuda a aumentar la 
productividad y reducir el costo por unidad, permitiendo así que se logre la 
mayor producción de bienes. La capacidad para producir más con menos 
dará por resultado más trabajo para más personas durante un mayor número 




Los beneficios de la aplicación del estudio de trabajo de la OIT son: 
 Minimizan el tiempo requerido para la ejecución de trabajos. 
 Conservan los recursos y minimizan los costos especificando los 
materiales directos e indirectos más apropiados para la producción de 
bienes y servicios. 
 Se realiza la producción sin perder de vista la disponibilidad de los 
recursos necesarios para lograr este fin. 
 Fabricar un producto que es cada vez más confiable y de alta calidad. 
6.2 Justificación económica: Calculo del costo/beneficio 
Los reclamos por descongelamiento son de un 21 %, esto lleva a tener que 
hacer revisiones reprocesos, mano de obra insumos    con el método 
propuesto se reducirá a 14% se llega a esta conclusión porque en la 
actualidad un turión de esparrago permanece 30 minutos en la línea de 
proceso este tiempo se cuenta desde que el producto sale del túnel de 
congelado hasta que ingresa a las cámaras de producto terminado  
Con este método propuesto se reducirá un 33 % del tiempo que permanece 
el producto en la línea  
Si tenemos que revisar el 21% de la producción del día, hacemos los 




               
Tabla 15 Costos generados por revisión del producto  
                                                   Fuente: Propia 
 
 
Como se puede apreciar en la tabla el costo por revisión es de S/. 1009.4 
diarios.  
Al reducir un 33 % de producto descongelado tendremos un 14.09 % de 
producto descongelado, hacemos los siguientes cálculos: 
Para una producción diaria de 8000 kg tendremos 1127.2 kg   diarios para 
revisar con esta reducción se gastaría   S/. 677.25 
Tendríamos la siguiente conclusión 
Gastos para revisiones: 
 
Actual                  S/.  10009.4 
Propuesto            S/.     677.25 
  
Ahorro                  S/.     332.15 
 
Semanalmente se estaría ahorrando S/.1992.9   lo cual hace viable la 
implementación de la propuesta ya que en 2 meses se estaría recuperando 




6.3 Justificación Técnica  
La presente propuesta de mejora es justificable técnicamente porque 
implantará métodos de trabajo más efectivos que economizarán 
movimientos, herramientas de control, tiempos, reducirán trabajos manuales 
y alistara una base para próximas mejoras. 
Además de reducir los reclamos de los clientes que es la razón de ser de 




































































7.1. CALENDARIO DE IMPLEMENTACION  
Para realizar el diseño de una mejora de métodos en los procesos empacado 
de hortalizas y frutas congeladas en la empresa IQF de Perú 
Se plantea   realizarlo en 90 días (12 semanas) para tal fin se presenta 
siguiente calendario  
 
Tabla 16 Cronograma de actividades propuesta   





7.2   Recursos  
7.2.1. Recursos tecnológicos  
Se necesita de un equipo de cómputo para la preparación de los 
informes y actividades que requieran ser digitales e impresas. 
7.2.2. Recursos Humanos 
Se contará con la participación y colaboración de la parte 
administrativa, los empleados, supervisores y operarios de la 
empresa para el suministro de la información   
7.2.3. Recursos Físicos 
Se necesita un área de trabajo, donde se podrá observar y evaluar 
los procesos del área de congelado. 
7.2.4. Recursos Materiales 
Insumos varios, papelería, útiles, etc. 
7.3   Presupuesto 
El análisis costo – beneficio incluirá el detalle de todas las necesidades de 
la nueva mejora de métodos de procesos de empacado de hortalizas y 
frutas congeladas detallando los costos de inversión para el presente 
proyecto y los beneficios que al implementar van a mejorar los procesos en 
el área de congelado de la empresa IQF del Perú 
7.3.1   Costo 
En la siguiente tabla, se muestran los gastos a emplearse en el 
presente proyecto que busca mejorar los procesos de empacado, así 
definimos los costos que harán posible mejorar la línea de proceso 
en la empresa IQF del Perú 










COSTOS DEL PROYECTO 
  
DESCRIPCIÓN VALOR 
COSTOS PARA EL PROYECTO DE LA INVESTIGACIÓN 
INVESTIGADOR  S/1.800,00  
FOTOCOPIAS, UTILES  Y PAPELES S/260,00 
MOVILIARIO S/550,00 
LAPTOP E IMPRESORA  S/2.400,00 
SUBTOTAL S/5.010,00 
COSTO DEL PERSONAL PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL PROYECTO DE LA INVESTIGACIÓN 
SERVICIO DE TERCEROS  S/5.500.00 
CAPACITACIÓN Y SUELDO S/2.400,00 
SUBTOTAL S/7.900,00 
COSTO ADICIONALES DE  SERVICIOS USADOS  
TRANSPORTES. ENERGIA , TELEFONIA, INTERNET , VIATICOS S/2.000,00 
SUBTOTAL S/2.000,00 
    
TOTAL S/. S/14.910,00 
 
     Tabla 17 Costos del proyecto 
                                             Fuente: Propia 
 
7.3.2. Beneficio 
 Contar con el manual de operaciones de los procesos esto beneficiará 
a la empresa de manera significativa que ya al tener las operaciones 
definidas y claras conseguiremos buenos productos a mejor precio, 
calidad, tiempo de entrega, lo cual se traducen en ahorros monetarios. 
 La implementación de una mejora de los procesos incrementará la 
eficiencia en el área de congelado mejorando en el porcentaje de la 
utilización de los recursos. 
 Reubicación de áreas representa una reducción de tiempos y 
movimientos, aumento y mejora del flujo de los procesos y mayor 
control materiales, además de ganar tiempo al momento de hacer en 




 Planteamiento de políticas y procedimientos de los principales 
procesos: mayor beneficio que representa esto es la organización y 
estandarización de los procesos dentro de la empresa, reducción de 
pasos innecesarios, incremento de la eficiencia de los procesos y del 





























































8.1 CONCLUSIONES  
Después de haber realizado el análisis y procesamiento de la información  
Correspondiente a las mejoras planteadas para el presente estudio, se 
puede concluir lo siguiente:   
 Se definió las acciones de mejora a realizarse en el proceso de 
empacado de hortalizas congeladas, en base a las causas de los 
síntomas encontrados con la colaboración del personal de la empresa 
IQF del Perú. 
 
 Se identificó como factor influyente en la productividad en el proceso de 
empacado de hortalizas congeladas en la empresa IQF Perú S.A. que el 
factor de mayor incidencia en la producción de la organización es el 
recurso humano ya que de alguna manera determina el clima de trabajo 
y la productividad de la organización.  
 
  Se mejoró los subprocesos en estudio, agregando actividades de 
control, y redistribución de espacios, lo que ayudó a reducir los tiempos 
de traslado de materia prima en todo el proceso.  
 
 Con el propósito de obtener la mejora continua, se procedió a 
documentar todos los procesos mejorados y establecer un manual de 
procedimientos para que el personal del área de empacado de hortalizas 












8.2 RECOMENDACIONES   
 Efectuar coordinaciones con el Área de frescos en forma anticipada, para 
evitar retraso de abastecimiento de materia prima y así evitar generación 
de sobre costos.  
 
 Utilizar el Manual de operaciones propuestos en el presente trabajo, para 
obtener mejores resultados en el proceso de empacado de hortalizas 
congeladas.    
 
 
 Reorganizar al personal dentro del Área de empacado de esta forma el 
proceso será más fluido en los puestos de trabajos. 
 
 Realizar capacitaciones continuas a los supervisores, trabajadores, para 
que tengan conocimiento de las políticas y procedimientos establecidos 
para el área de empacado de hortalizas congeladas  
 
 
 Se recomienda el uso de trípticos, herramienta muy útil que proporciona 
un apoyo en los momentos oportunos de una manera práctica.  
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                          Anexo 15 Especificaciones del producto congelado 











                             Anexo 16 Registro de capacitación  
 
